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Pada bab ini dikemukakan uraian tentang latar belakang penelitian, 
perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah,  
asumsi, serta sistematika penulisan penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
PT. Solo Murni merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dalam 
bidang percetakan. Produk yang dihasilkan adalah produk stationery yang 
digolongkan menjadi enam kelompok, yaitu: school supplies, office supplies, 
writing papers, envelopes, gift wrapping set, dan others. Dengan produk 
unggulannya buku tulis (kategori school supplies). Sistem produksi yang 
digunakan adalah make to order  untuk order jasa dan ekspor, sedangkan untuk 
produksi lokal dilaksanakan dengan sistem make to stock. Akan tetapi secara 
keseluruhan, sistem manufaktur produksi di PT.Solo Murni yaitu make to stock, 
mencapai nilai 95%, sedangkan yang 5% yaitu make to order. 
Proses produksi buku tulis dimulai dengan mencetak cover dan isi. Setelah 
cover dicetak kemudian di-vurnish, glitter/ embosh dan dipotong. Sedangkan 
untuk isi, setelah kertas isi dicetak kemudian dilipat sesuai ukuran yang 
diperlukan dilanjutkan proses assembly dengan cover. Waktu proses yang 
diperlukan untuk menyelesaikan 1 lot cover (3.500 lembar plano) adalah 150 
menit untuk cetak, 165 menit untuk vurnish, 64 menit untuk embosh atau glitter 
dan 12 menit untuk potong cover. Sedangkan waktu proses untuk menyelesaikan 
1 lot isi (64.200 lembar plano) adalah 163 menit pada stasiun cetak isi dan 165 
pada stasiun lipat isi. Waktu assembly cover dengan isi untuk 1 lot adalah 151 
menit. Waktu proses pada stasiun kerja vurnish cover lebih lama dibandingkan 
stasiun cetak dengan perbedaan yang cukup signifikan, hal ini menyebabkan 
terjadinya bottleneck pada stasiun vurnish cover. Adanya stasiun kerja yang 
bottleneck pada proses produksinya (stasiun vurnish cover) menyebabkan 
besarnya WIP tidak terkendali terutama pada area yang bottleneck. Besar WIP 
total untuk cover yaitu 38.500 lembar plano dan 216.000 lembar plano untuk isi. 




material menjadi tinggi, aktivitas material handling terganggu dan peningkatan 
penggunaan sumber daya (Monden, 1995).   
Sistem produksi yang lazim yaitu pull dan push system. Pada push system, 
sistem dikendalikan oleh demand. Sedangkan pada pull system, sistem 
dikendalikan oleh finished goods. Yang termasuk dalam push system yaitu 
Material Requarement Planning (MRP). Sedangkan yang termasuk pull system 
yaitu Just In Time (JIT). Selain sistem produksi tersebut, masih ada sistem 
produksi lain yaitu Optimum Process Technology (OPT) yang kemudian dikenal 
dengan Theory of Constrain (TOC) (Saleh, 2006). MRP dikontrol berdasarkan 
kapasitas kebutuhan dan pengendaliannya bersifat terpusat, JIT dikontrol 
menggunakan kartu kanban sehingga lebih mudah dan praktis serta 
pengendaliannya dilakukan oleh stasiun berikutnya. Sedangkan untuk TOC, 
sistemnya dikendalikan oleh bottleneck operation.  
Berdasarkan hasil beberapa penelitian, sistem JIT lebih baik dari sistem 
MRP dan TOC (Saleh, 2006). Sebab, sasaran utama yang ingin dicapai dari JIT 
adalah, mereduksi scrap atau rework, meningkatkan jumlah pemasok yang ikut 
JIT, meningkatkan kualitas proses produksi (zero defect), mengurangi inventory 
(orientasi zero inventory), reduksi penggunaan ruang pabrik, linearitas output 
pabrik (berproduksi pada tingkat yang konstan selama waktu tertentu), reduksi 
overhead dan meningkatkan produktivitas total industri secara keseluruhan.  Pada 
sistem JIT ini, sistem dikendalikan oleh kanban sehingga sering disebut sistem 
kanban. Karena kanban yang biasa digunakan berupa kartu maka sering disebut 
kartu kanban. Kanban ini berisi informasi sederhana tentang nama barang yang 
diproduksi, jumlah yang diproduksi, jenis proses yang dikerjakan, jenis proses 
pekerjaan selanjutnya dan besar lot yang digunakan (Monden, 1995). 
Pada prakteknya, JIT tidak dapat diterapkan pada semua jenis kegiatan 
produksi jika order job dengan kegiatan produksi yang pendek, set up yang 
signifikan, menghilangkan scrap dan besarnya fluktuasi yang tidak terprediksi 
dari demand (Spearman dkk, 1990). Selain itu, syarat dari sistem JIT adalah lini 
produksi yang seimbang, pengurutan produksi lancar dan memenuhi prinsip 




sistem Conwip. Keduanya sama-sama dikendalikan dengan kartu tetapi Conwip 
lebih fleksibel.  
Conwip adalah sistem produksi yang dikendalikan dengan satu kartu. 
Kartu yang digunakan dari awal hingga akhir proses sama. Cara kerja dari sistem 
ini yaitu ketika material bahan baku sudah diijinkan untuk memasuki Conwip 
“black box”  bahan mengalir dengan bebas  seolah–olah seperti sistem dorong 
(Marek dkk, 2001). Jadi, hanya mesin pertama di lini produksi yang dikendalikan 
dengan mekanisme pull system (Deuenyas dan Hopp, 1992). Setelah kartu 
terbebas tugas karena produk telah selesai dibuat maka kartu akan digunakan 
melepas material yang lain untuk produk yang berikutnya (Spearman, dkk, 1990). 
Pada kegiatan produksinya, sistem ini menitik beratkan pada area bottleneck. Jadi 
kapasitas produksinya didasarkan pada kapasitas bottleneck dan besarnya WIP 
konstan pada semua sistem (Marek dkk, 2001). Pada dasarnya, ketika Conwip 
diaplikasikan pada flow line serupa dengan TOC. Conwip berorientasi pada 
pengendalian WIP sedangkan TOC berorientasi pada pengendalian release rate 
(Spearman dkk, 1990).   
 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang permasalahan tersebut, maka permasalahan 
dalam penelitian ini dirumuskan sebagai berikut: 
1. Bagaimana merancang sistem Conwip di PT. Solo Murni? 
2. Bagaimana menentukan WIP dengan sistem Conwip di PT. Solo Murni? 
3. Bagaimana menentukan persediaan material dengan sistem Conwip di PT. 
Solo Murni? 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah: 
1. Merancang sistem Conwip. 
2. Menentukan WIP dengan sistem Conwip.  






1.4 Manfaat Penelitian 
Manfaat dari penelitian tugas akhir ini adalah: 
1. Memberikan informasi mengenai cara pengendalian proses produksi 
dengan menggunakan sistem Conwip. 
2. Meminimasi persediaan inventory bahan baku dan WIP pada tiap proses 
produksi buku tulis yang melintasi mesin 321. 
 
1.5 Batasan Masalah 
Pembatasan masalah pada penelitian tugas akhir ini adalah tidak 
membahas analisis jumlah kebutuhan tenaga kerja dan mesin.  
 
1.6 Asumsi Penelitian 
Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai 
berikut : 
1. Persediaan material mencukupi. 
2. Mesin dalam keadaan tidak breakdown.  
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan dalam penelitian ini dilakukan berdasarkan urutan 
sebagai berikut : 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini menguraikan tentang latar belakang, perumusan masalah, tujuan 
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, penetapan asumsi-
asumsi serta sistematika penulisan yang digunakan dalam penelitian. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini memberikan penjelasan secara terperinci mengenai teori-teori 
yang dipergunakan sebagai landasan pemecahan masalah serta 
memberikan penjelasan secara garis besar metode yang digunakan oleh 
penulis sebagai kerangka pemecahan masalah. 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Bab metodologi penelitian merupakan langkah pemecahan masalah 




pemecahan masalah dijelaskan dalam bentuk flow chart metodologi 
penelitian yang menguraikan gambaran tahapan proses penelitian. 
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Bab ini membahas tentang pengumpulan data yang diperlukan untuk 
mendukung pengolahan data untuk mengendalikan persediaan material 
di PT Solo Murni Solo. 
BAB V ANALISIS & INTERPRETASI HASIL 
Bab ini berisi tentang analisis dari hasil yang dicapai dari bab 
sebelumnya yaitu besarnya mateial dalam proses dari tiap masing– 
masing stasiun kerja tiap produk yang melintasi mesin 321 serta 
besarnya pemborosan yang telah terjadi di PT Solo Murni pada periode 
tersebut. 
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisikan kesimpulan yang diperoleh dari analisis pemecahan 
masalah maupun hasil pengumpulan data serta saran-saran perbaikan 









 Bab ini membahas gambaran umum PT. Solo Murni ”KIKY” yang 
merupakan tempat peneliti mengamati sistem berlangsung didalamnya dan teori-
teori yang digunakan untuk mengendalikan WIP yang terjadi pada produk school 
supplies yang melewati jalur mesin 321 di departemen produksi PT. Solo Murni 
dengan sistem Conwip .  
2.1 GAMBARAN UMUM PT. SOLO MURNI 
2.1.1 Sejarah Perusahaan  
PT. Solo Murni “KIKY” merupakan salah satu perusahaan manufacture di 
bidang peralatan tulis. Sejak awal didirikan pada tahun 1976, PT. Solo Murni 
“KIKY” telah go international. Ini diketahui dari konsumennya yang meliputi 
Pasifik Utara, Asia, Amerika, Eropa Barat dan Eropa Timur. Kantor pusatnya 
yaitu di Jl. A.Yani 378 Solo 57143 Jawa Tengah ini, memproduksi produk 
stationery yang digolongkan menjadi enam kelompok, yaitu: school supplies, 
office supplies, writing set, envelope, gift wrapping set, dan others. Perusahaan 
ini, memiliki kantor cabang (branch office) yang hampir tersebar di seluruh 
indonesia yaitu: 
 1. Jakarta : Jl. Rawa Sumur I Blok BB No.17B Kawasan Industri 
Pulogadung , Jakarta Timur 
 2. Surabaya : Jl. Kalianak 55-Y Surabaya 60182 
 3. Bandung : Jl. Raya Derwati No.6 Kec.Rancaksari Bandung 40296 
 4. Medan : UD.ANGKASA Jl.Thamrin No.38 E.F.G Medan 20232 
 5. Pekanbaru : Jl. Siak II Kompl. Pergudangan Avian Blok D18 
Pekanbaru 28000 
 6. Padang : Jl. Wolter Monginsidi No.3 Padang 
 7. Palembang : Jl. Kemuning Ruko No.3 & 4 RT.10/RW.3 Kel.Kemang 





 Di PT. Solo Murni “KIKY”, tempat proses produksi dan penyimpanan 
bahan baku maupun barang jadi terdapat di dua lokasi yang terpisah cukup jauh. 
Dibawah ini adalah lokasi beserta kegiatan-kegiatan di masing-masing unit. 
 Unit I  : Jl. Ahmad Yani 378 Solo 57143 
Di unit ini merupakan kantor pusat yang terdiri dari 
beberapa departemen yaitu: HRD, Marketing, Purchasing 
dan sebagian produksi seperti: montage, plate dan cetak. 
Lokasi ini dipilih karena merupakan daerah perkotaan 
dimana secara transportasi dan komunikasi mudah 
dijangkau oleh dunia usaha lain. Luas lokasi di unit I ini 
seluas 3000 m 2 .  
 Unit II : Jl. Solo-Semarang Km 14, Batan, Bangak, Boyolali 
Di unit ini digunakan sebagai gudang dan sebagian tempat 
produksi yaitu finishing dan maintenance. Lokasi ini dipilih 
karena terletak sepanjang jalur Solo-Semarang yang sangat 
memudahkan bagi aktivitas keluar msuknya barang serta 
dalam bongkar muat barang. Luas lokasi di unit II ini seluas 
4000 m 2 .    
Produk-produk yang dihasilkan perusahaan tersebut memiliki bermacam-
macam merk yaitu KIKY, OK, OKEY, OO, MERPATI. Dengan adanya banyak 
jenis produk maka diharapkan semua kalangan dapat menikmati kualitas produk 
yang ditawarkan dengan harga kompetitif. 
2.1.2 Visi dan Misi Perusahaan 
Adapun visi dan misi dari PT. Solo Murni “KIKY” yang ditetapkan 
management ada tiga hal pokok antara lain: 
1. KIKY TAKE THE BEST (Pilihan Terbaik) 
Bahwa setiap produk yang dihasilkan merupakan pilihan terbaik 








2. KEPUASAN PELANGGAN 
Dengan hanya memproduksi produk yang “BEST” pelanggan atau 
konsumen diharap dan diyakini puas dengan memilih dan 
menggunakan atau membeli produk PT. Solo Murni “KIKY” 
walaupun dengan mengeluarkan biaya yang sedikit lebih dibandingkan 
dengan produk serupa dari competitor. 
3. SUMBER DAYA YANG BERKUALITAS 
Guna mencapai visi misi tersebut diatas mak perusahaan 
mengutamakan memilih SDM yang benar-benar berkualitas sesuai 
dengan persyaratan dari management. Usaha ini dimulai dari sistem 
recruitment karyawan yang ketat, melakukan pelatihan-pelatihan baik 
di dalam perusahaan ataupun di luar perusahaan. 
2.1.3 Tujuan Perusahaan 
Adapun tujuan dari PT. Solo Murni “KIKY” adalah senantiasa 
meningkatkan kualitas dan kuantitas produknya sehingga dicapai kepuasan 
konsumen. Jika konsumen merasa puas maka diperoleh keuntungan dan 
kesejahteraan bagi perusahaan dan karyawan. PT Solo Murni “KIKY” memiliki 
bentuk badan usaha berupa Perseroan Terbatas yang sudah bersertifikat ISO 9001 
dan saat ini perusahaan sedang berusaha untuk mempersiapkan diri dalam 
pencapaian sertifikasi ISO yang lebih tinggi 
2.1.4 Struktur Organisasi 
Struktur organisasi PT. Solo Murni “KIKY” terdiri dari beberapa 
departemen yang dipimpin oleh Presiden Direktur yang membawahi Direktur 
Utama dan Direktur Utama membawahi GM (General Manager).  
Seorang GM membawahi departemen-departemen yang ada di PT. Solo 
Murni “KIKY”. Departemen-departemen tersebut antara lain: 
1. Departemen Pembelian (Purchasing) 
Bertugas mengadakan pembelian kebutuhan-kebutuhan di perusahaan. 
Departemen pembelian dipimpin oleh manger pembelian dan dibantu 
oleh staff bagian operasional. Pada departemen pembelian dibagi 





2. Departemen HRD (Human Resource and Development) 
Bertugas mengadakan penelitian di pasar tentang produk sendiri 
maupun produk lain yang sejenis, selain juga mengadakan 
pengembangan tentang perusahaan. Dalam departemen HRD terdapat 
dua arah yitu departemen untuk GA (General Affair) dan perusahaan. 
3. Departemen Marketing 
Departemen ini bertugas memasarkan produk ke konsumen. 
Departemen pemasaran secara langsung dipimpin oleh manager 
pemasaran. Disamping itu, Departemen Marketing membawahi dua 
sub-departemen yaitu departemen nasional dan departemen ekspor 
yang bertugas sesuai dengan fungsinya. 
4. Departemen Financial dan Accounting 
Departemen ini bertugas mengurusi mengenai hal yang terkait dengan 
keuangan, pembukuan, pajak, penggajian dan lain-lain. 
5. Departemen Plant 
Departemen ini terbagi menjadi tiga sub departemen antara lain: 
a. Departemen PPIC 
Departemen ini bertugas untuk merencanakan segala sesuatu sebelum 
proses produksi seperti penjadwalan produksi, material control, 
administratif terhadap proses yang sudah ada, dll. 
b. Departemen Produksi 
Pada departemen ini terbagi atas sub departemen-sub departemen yaitu 
pra cetak (montage), cetak dan finishing. 
c. Departemen Maintenance dan Repair 
6. Departemen Gudang (Warehouse) 
Departemen gudang ini, terdiri dari gudang bahan baku, bahan 
pembantu dan WIP. 
2.1.5 Waktu Kerja dan Jumlah Tenaga Kerja 
Di PT. Solo Murni “KIKY”, status tenaga kerja dibedakan menjadi dua, 
yakni tenaga kerja tetap dan tenaga kerja borongan (kontrak). Pada saat ini, PT. 





Waktu kerja karyawan di PT. Solo Murni “KIKY” dapat dibedakan 
menjadi dua macam, yaitu jam kerja shift dan jam kerja non shift jam kerja. 
Sistem shift terdiri dari tiga shift dan terutama diberlakukan bagi karyawan di 
bagian produksi, sehingga PT. Solo Murni “KIKY”melakukan produksi selama 24 
jam penuh. Sedangkan untuk jam kerja non shift diberlakukan bagi karyawan-
karyawan non produksi (HRD, Marketing, Accounting, Gudang, PPIC, dll). 
Tabel. 2.1 Waktu kerja shift 
Shift  Jam kerja Istirahat  Waktu kerja Lembur  
Pagi  07.00 – 15.00 1 jam 7 jam Disesuaikan  
Siang  15.00 – 23.00 1 jam 7 jam Disesuaikan 
Sore  23.00 – 07.00 1 jam 7 jam Disesuaikan 
Sumber: PT. Solo Murni “KIKI” 
Tabel. 2.2 Waktu kerja non shift 
Hari Jam kerja Waktu kerja 
Senin – Jum’at 07.30 – 15.30 7 jam 
Sabtu 07.30 – 13.30 5 jam 
Sumber: PT. Solo Murni “KIKI” 
Tiap minggu shift-shift tersebut diputar waktu kerjanya agar karyawan tidak 
merasa jenuh.  
2.1.6 Produk 
PT. Solo Murni “KIKY” ini, memproduksi produk stationery yang 
digolongkan menjadi enam kelompok utama, yaitu: school supplies, office 
supplies, writting set, envelope, gift wrapping set, dan others. 
Produk stationary diatas, dapat digolongkan menjadi 22 golongan 









Tabel 2.3 Golongan Produk berdasar Kesamaan Proses Produksi  
No Kode Produk Jenis Produk Nama Produk 
1 A Hard Cover (HC) A4 dan A5 Buku Folio 100 
2 B Hard Cover (HC) A6 dan A7 HC A6 100 gloss 
3 C Semua produk Wire-O A4 dan A5 A5Wire-O Exclusive 
4 D Semua produk Wire-O A6 dan A7 HC A6 Wire-O 64 Sheet 
5 E Semua produk loose leafe biasa Loose Leaf A5-50 
6 F Semua produk loose leafe fancy Loose Leaf A5-50 Fancy 
7 G Semua produk buku gambar kecil dan 20x30 Buku Gambar 20x30 
8 H Semua produk buku gambar besar dan A3 Buku Gambar A3 
9 I DFG Dfg@100 
10 J KS Display box, slasher, triangle, handbag, letter set, display N,O Ks. Kecil Display 100 
11 K Tas tali A, B, C, wine bag, tas tali khusus Tas Tali C 
12 L Extra large gift bag - 
13 M Display letter set, memo cube, cover HC, pasang endsheet HC Heart Shape Box A 
14 N Semua produk amplop set Amplop Visit 80 
15 O Semua produk amplop coklat Amplop Coklat 310 125 Lem 
16 P Writing pad, writing set, kwitansi, blocknote Kwitansi 100 
17 Q 
Hang note pond’s, memo 
pad/pond’s, memo mini lux, sketch 
book 
Hang note pond’s 
18 R Line buku tebalan (jahit benang) BT isi 100 
19 S Line buku tulis tipis (jahit kawat) BT isi 38 
20 T Semua  form-form, buku tulis R, flagliner, rework 
Nota Kontan 2 ply 
Kecil 
21 U Semua produk kertas kado KK kecil 
22 V Buku tulis ornament, fotoframe  






2.1.7 Proses Produksi 
Proses produksi merupakan tata urutan pelaksanaan dari mulai order 
produk sampai pemasaran hasil produksi. Proses produksi yang berlangsung di 
PT. Solo Murni “KIKY” secara non teknik dimulai dari departemen pemasaran. 
Departemen inilah yang mengatur tender dan pemasaran hasil produksi. 
Sedangkan mekanisme proses produksi secara teknik dimulai dari departmen 
PPIC. Pada departmen ini terjadi proses perencanaan awal dari produk yang 
diproduksi. Hasil dari departemen ini dilanjutkan ke departemen lain untuk proses 
selanjutnya. 
Secara umum proses produksi yang terdapat di PT. Solo Murni yaitu: 
1. Bagian Pre-Printing 
Pada tahap ini merupakan tahapan sebelum dimulainya proses produksi. 
Tahap ini terdiri dari proses antara lain: 
a. Desain, yaitu menyiapkan desain produk sebagai dasar proses 
montage. Desain yang dibuat biasanya bercorak lucu, mengikuti event 
tertentu (contohnya event piala dunia), kartun, dan lain-lain. Desain 
KIKY terkenal dengan full color. 
b. Montage, yaitu membuat gambar montage sebagai dasar 
pembuatan plate untuk proses cetak. Pembuatan film dan plate 
berdasarkan kalkulasi yang telah dilakukan oleh scheduler di 
department PPIC. Kalkulasi tersebut meliputi bagaimana menentukan 
jumlah mata yang harus diplotkan dalam satu film sehingga effisien 
dari segi material maupun biaya. Layout mata tersebut juga harus 
diperhitungkan karena akan berpengaruh pada proses selanjutnya 
terutama proses lipat. 
c. Plate, yaitu proses membuat plate untuk proses cetak. Plate 
tersebut yang nantinya akan dipasang pada mesin cetak. Dalam plate, 
untuk masing-masing warna disiapkan plate yang berlainan (satu plate 
satu warna). Plate yang disediakan ada dua macam yaitu plate untuk 





2.  Bagian Cetak 
Pada bagian ini, plate yang sudah dibuat di bagian montage, dipasang pada 
mesin cetak. Plate tesebut dipergunakan untuk menyablon kertas yang 
ukurannya telah disesuaikan dengan plate. Kertas yang dipergunakan ini 
dapat berupa gelondongan atau yang sudah potongan. Biasanya yang 
dipakai adalah kertas potongan. Sebelum dicetak, kertas dirapikan dengan 
mesin potong sisir, lalu proses cetak dilakukan. Untuk hasil cetakan cover, 
setelah jadi masih melalui tahap vurnish atau proses UV/Glitter jika buyer 
menginginkan. Hal ini bertujuan agar hasil cetakan tersebut awet (tidak 
luntur atau pudar). 
3. Bagian Finishing 
Setelah proses cetak selesai dilakukan, hasil cetakan dikirim ke bagian 
finishing. Dalam finishing ini, terdapat beberapa jenis proses atau sesuai 
dengan jalur produknya. Proses tesebut yaitu antara lain: 
a. Lipat, yaitu proses pertama yang dilakukan untuk cetakan isi. 
Proses melipat ini terdapat beberapa jalur antara lain: untuk 9 mata, 3 
mata, buku tulis boxi dan diktat, folio, produk jasa dan export. 
b. Jahit, yaitu proses jahit benang untuk catern-catern yang sudah di-
set. Proses jahit benang itu sendiri terdapat beberapa bagian sesuai 
jalu, antara lain: buku tulis tebalan, folio, jasa dan export. 
c. Handmade, yaitu proses finishing yang menggunakan alat yang 
semi manual. Artinya proses yang dilakukan menggunakan mesin tapi 
prosesnya tidak  otomatis. Proses jalur handmade antara lain: foil 
autoprint, index, porporasi atau pond, bielomatic spiral dan embossed. 
d. Kolbus atau EMP, yaitu terdiri dari beberapa proses antara lain: 
laminating, ochsner (pelapisan tepi buku dengan menggunakan foil), 
kolbus D/A (proses menggaubungkan karton dengan cover), dan EMP 
(proses penggabungan antara isi dengan cover yang telah masuk kolbus 
D/A). 
e. TAB, yaitu proses yang dilakukan khusus untuk produk buku tulis. 





f. Manual, yaitu proses-proses yang dilakukan secara manual tanpa 
menggunakan mesin. Proses manual dibagi menjadi: 
 Manual Line 1 yaitu manual untuk proses set 
 Manual Line 2 yaitu manual untuk proses kotak 
 Manual Line 3 yaitu manual untuk proses pond dan amplop 
 Manual Line 4 yaitu manual untuk proses pembuatan tas 
tali 
g. Packaging, yaitu proses terakhir dari rangkaian proses-proses yang 
terjadi. 
h. Bagian pendukung, yang terdiri dari dos dan proses rework.  
2.2  SISTEM PRODUKSI 
2.2.1 Sistem Produksi Push System 
Sistem produksi yang termasuk dalam sistem produks push system adalah 
MRP. Material Requirement Planning (MRP) adalah suatu teknik atau set 
prosedur yang sistematis dalam penentuan kuantitas serta waktu dalam proses 
pengendalian kebutuhan bahan terhadap komponen-komponen permintaan yang 
saling bergantungan (Gaspersz, 2001). MRP dikenal sejak akhir dasawarsa 1960-
an. Sistem ini lazim digunakan sejak tahun 1972. Namun seiring dengan 
suksesnya sistem JIT dan kanban, penggunaannya yang dominan dalam dunia 
industri mulai dipertanyakan (Hochreiter, 1999).  
Penjadwalan pelepasan atau pembebasan pekerjaan pada sistem MRP 
didasarkan permintaan pasar. Ini berarti pengendalian dilakukan secara terpusat 
yang didasarkan pada Master Planning Schedule (MPS). Aliran informasi yang 
berasal dari MPS searah dengan aliran material. Berikut ini adalah gambaran 
sederhana dari sistem MRP. 
G
ambar 2.1 Sistem Produksi dengan MRP 






1. Syarat MRP 
Tujuan dari MRP untuk menghasilkan informasi persediaan yang mampu 
digunakan untuk mendukung melakukan tindakan secara tepat dalam 
melakukan produksi. Supaya MRP dapat berfungsi optimal dan 
dioperasionalisasikan dengan efektif ada beberapa syarat yang harus dipenuhi. 
Adapun persyaratan yang dimaksud adalah (Gaspersz, 2001): 
a. Tersedianya Jadwal Induk Produksi (Master Production Schedule), yaitu 
suatu rencana produksi yang menetapkan jumlah serta waktu suatu 
produk akhir harus tersedia sesuai dengan jadwal yang harus diproduksi. 
Jadwal Induk Produksi ini biasanya diperoleh dari hasil peramalan 
kebutuhan melalui tahapan perhitungan perencanaan produksi yang baik, 
serta jadwal pemesanan produk dari pihak konsumen. 
b. Setiap item persediaan harus mempunyai identifikasi yang khusus. Hal ini 
disebabkan karena biasanya MRP bekerja secara komputerisasi dimana 
jumlah komponen yang harus ditangani sangat banyak, maka 
pengklasifikasian atas bahan, bagian atas bahan, bagian komponen, 
perakitan setengah jadi dan produk akhir haruslah terdapat perbedaan 
yang jelas antara satu dengan yang lainnya. 
c. Tersedianya struktur produk pada saat perencanaan. Dalam hal ini tidak 
diperlukan struktur produk yang memuat semua item yang terlibat dalam 
pembuatan suatu produk apabila itemnya sangat banyak dan proses 
pembuatannya sangat komplek. Walaupun demikian, yang penting 
struktur produk harus mampu menggambarkan secara gamblang langkah-
langkah suatu produk untuk dibuat, sejak dari bahan baku sampai 
menjadi produk jadi. 
d. Tersedianya catatan tentang persediaan untuk semua item yang 






2. Input MRP  
Ada 4 Input yang dibutuhkan dalam konsep MRP yaitu: 
a. Jadwal Induk Produksi (Master production schedule) 
Merupakan suatu rencana produksi yang menggambarkan hubungan 
antara kuantitas setiap  jenis produk akhir yang diinginkan dengan 
waktu penyediaannya. 
b. Struktur Produk (Product structure Record & Bill of Material) 
Merupakan kaitan antara produk dengan komponen penyusunnya. Informasi 
yang dilengkapi untuk setiap komponen ini meliputi : 
 Jenis komponen. 
 Jumlah yang dibutuhkan. 
 Tingkat penyusunannya. 
Selain ini ada juga masukan tambahan seperti : 
 Pesanan komponen dari perusahaan lain yang membutuhkan. 
 Peramalan atas item yang bersifat tidak bergantungan. 
c. Status Persediaan (Inventory Master File atau Inventory Status 
Record) 
Menggambarkan keadaan dari setiap komponen atau material yang ada 
dalam persediaan, yang berkaitan dengan : 
 Jumlah persediaan yang dimiliki pada setiap periode (on hand 
inventory) 
 Jumlah barang dipesan dan kapan akan datang (on order Inventory) 
d.  Waktu ancang–ancang (lead time) dari setiap bahan. 
Status persediaan ini harus diketahui untuk setiap bahan atau item dan 








3. Output MRP 
Keluaran MRP sekaligus juga mencerminkan kemampuan dan ciri dari 
MRP, yaitu (Gaspersz, 2001) 
a. Planned Order Schedule (Jadwal Pesanan Terencana) adalah penentuan 
jumlah kebutuhan material serta waktu pemesanannya untuk masa yang 
akan datang. 
b. Order Release Report (Laporan Pengeluaran Pesanan) berguna bagi 
pembeli yang akan digunakan untuk bernegosiasi dengan pemasok, dan 
berguna juga bagi manejer manufaktur, yang akan digunakan untuk 
mengontrol proses produksi. 
c. Changes to planning Orders (Perubahan terhadap pesanan yang telah 
direncanakan) adalah yang merefleksikan pembatalan pesanan, 
pengurangan pesanan, pengubahan jumlah pesanan. 
d. Performance Report (Laporan Penampilan) suatu tampilan yang 
menunjukkan sejauh mana sistem bekerja, kaitannya dengan kekosongan 
stock dan ukuran yang lain. Terlihat pada gambar Sistem MRP. 
 
4. Metode Penentuan Lot dalam MRP 
Proses penentuan besarnya ukuran jumlah pesanan yang optimal untuk 
sebuah item, berdasarkan kebutuhan bersih yang dihasilkan dari masing 
masing periode horison perencanaan dalam MRP (Material Requirment 
Planning). 
Didalam ukuran lot ini ada beberapa pendekatan yaitu: 
a. Menyeimbangkan ongkos pesan (set up cost) dan ongkos simpan.  
 Biaya pemesanan ( order cost ) adalah biaya yang dikaitkan dengan 
usaha untuk mendapatkan bahan atau bahan dari luar. Biaya 
pemesanan dapat berupa biaya penulisan pemesanan, biaya proses 
pemesanan, biaya materai/perangko, biaya faktur, biaya pengetesan, 





adalah semakin besar frekuensi pembelian semakin besar biaya 
pemesanan. 
 Biaya Penyimpanan.  
Komponen utama dari biaya simpan (carrying cost) terdiri dari :  
 Biaya Modal meliputi, biaya yang diinvestasikan dalam 
persediaan, gedung, dan peralatan yang diperlukan untuk 
mengadakan dan memelihara persediaan.  
 Biaya Simpan meliputi, biaya sewa gudang, perawatan dan 
perbaikan bangunan, listrik, gaji,personel keamanan, pajak atas 
persediaan, pajak dan asuransiperalatan, biaya penyusutan dan 
perbaikan peralatan. Biaya tersebut ada bersifat tetap (fixed), 
variabel, maupun semi fixed atau semi variabel. 
b. Menggunakan konsep jumlah pesanan tetap. 
c. Dengan jumlah periode pemesanan tetap.  
Teknik yang digunakan untuk menentukan lot ada 10 yaitu : 
a. Fixed Order Quantity (FOQ) adalah Pendekatan menggunakan konsep 
jumlah pemesanan tetap karena keterbatasan akan fasilitas. Misalnya: 
kemampuan gudang, transportasi, kemampuan supplier dan pabrik.  
b. Lot for Lot (LFL) adalah Pendekatan menggunakan konsep atas dasar 
pesanan diskrit dengan pertimbangan minimasi dari ongkos simpan, 
jumlah yang dipesan sama dengan jumlah yang dibutuhkan. 
c.  Least Unit Cost (LUC) adalah Pendekatan menggunakan konsep 
pemesanan dengan ongkos unit perkecil, dimana jumlah pemesanan 
ataupun interval pemesanan dapat bervariasi. Keputusan untuk pemesanan 
didasarkan :  






d.  Economic Order Quantity (EOQ) adalah Pendekatan menggunakan 
konsep minimasi ongkos simpan dan ongkos pesan. Ukuran lot tetap 
berdasarkan hitungan minimasi tersebut. 
e. Period Order Quantity (POQ) adalah Pendekatan menggunakan konsep 
jumlah pemesanan ekonomis agar dapat dipakai pada periode bersifat 
permintaan diskrit, teknik ini dilandasi oleh metode EOQ. Dengan 
mengambil dasar perhitungan pada metode pesanan ekonomis maka akan 
diperoleh besarnya jumlah pesanan yang harus dilakukan dan interval 
periode pemesanannya adalah setahun. 
f. Part Period Balancing (PPB) adalah Pendekatan menggunakan konsep 
ukuran lot ditetapkan bila ongkos simpannya sama atau mendekati ongkos 
pesannya. 
g. Fixed Periode Requirement (FPR) adalah Pendekatan menggunakan 
konsep ukuran lot dengan periode tetap, dimana pesanan dilakukan 
berdasarkan periode waktu tertentu saja. Besarnya jumlah pesanan tidak 
didasarkan oleh ramalan tetapi dengan cara menggunakan penjumlahan 
kebutuhan bersih pada interval pemesanan dalam beberapa periode yang 
ditentukan. 
h. Least Total Cost (LTC) adalah Pendekatan menggunakan konsep ongkos 
total akan diminimasikan apabila untuk setiap lot dalam suatu horison 
perencanan hampir sama besarnya. Hal ini dapat dicapai dengan memesan 
ukuran lot yang memiliki ongkos simpan per unit-nya hampir sama 
dengan ongkos pengadaannya/ unitnya. 
ongkos total = (ongkos simpan) + (ongkos pengadaan) 
i. Wagner Within (WW) adalah Pendekatan menggunakan konsep ukuran lot 
dengan prosedur optimasi program linear, bersifat matematis. Pada 
prakteknya ini sulit diterapkan dalam MRP karena membutuhkan 
perhitungan yang rumit. Fokus utama dalam penyelesaian masalah ini 





up dan ongkos simpan dan berusahan agar ongkos set-up dan ongkos 
simpan tersebut mendekati nilai yang sama untuk kuantitas pemesanan 
yang dilakukan. 
j. Silver Mean (SM) adalah Menitik beratkan pada ukuran lot yang harus 
dapat meminimumkan ongkos total per-periode.Dimana ukuran lot 
didapatkan dengan cara menjumlahkan kebutuhan beberapa periode yang 
berturut-turut sebagai ukuran lotyang tentatif (bersifat sementara), 
penjumlahan dilakukan teruss ampai ongkos totalnya dibagi dengan 
banyaknya periode yang kebutuhannya termasuk dalam ukuran lot tentatif 
tersebut meningkat. Besarnya ukuran lot yang sebenarny aadalah ukuran 
lot tentative terakhir yang ongkos total periodenya masih menurun. 
 
2.2.2 Sistem Produksi Pull System 
Sisem produksi JIT pertama kali dikembangkan perusahaan otomotif 
Toyota Motor Corporation di Jepang sehingga JIT biasa disebut dengan Sistem 
Produksi Toyota. Kemudian sistem tersebut diadopsi oleh perusahaan–perusahaan 
lain sekitar tahun 1973. Pada sistem ini, perbaikan dilakukan secara terus 
menerus.  
1. Tujuan Utama 
Dalam sistem toyota terdapat beberapa tujuan. Tujuan–tujuan tersebut 
yaitu (Monden, 1995): 
a. Laba lewat pengurangan biaya, pengurangan biaya dan perbaikan 
produktivitas dicapai dengan menghilangkan berbagai pemborosan 
seperti sediaan material terlalu banyak dan tenaga yang terlalu banyak. 
Biaya cakupannya sangat luas. Tetapi, pada dasarnya biaya adalah 
pengeluaran dana untuk membuat laba di masa lalu, sekarang dan yang 
akan datang yang akan dikurangkan dari penjualan. Dalam sistem 
Toyota, biaya meliputi biaya produksi, biaya penjualan, biaya 





b. Penghilangan produksi berlebihan, ada empat jenis pemborosan dalam 
operasi produksi yaitu sumber daya produksi terlalu banyak, produksi 
berlebihan, sediaan terlalu banyak dan investasi modal yang tidak perlu. 
Sumber daya produksi yang terlalu banyak (tenaga kerja, fasilitas dan 
sediaan material yang terlalu banyak) akan mengakibatkan produksi 
yang berlebihan. Jika produksi berlebihan maka menimbulkan sediaan 
terlalu banyak sehingga diperlukan tenaga kerja lebih banyak, 
perlengkapan yang lebih banyak serta ruang yang lebih luas untuk 
menyimpannya. Akibatnya, menimbulkan investasi modal yang tidak 
perlu seperti pembangunan gedung untuk menyimpan sediaan ekstra, 
penambahan pekerja ekstra untuk mengangkut sediaan ke gudang baru, 
pembelian mesin pengangkat barang untuk tiap alat angkut, penambahan 
karyawan pengendali sediaan untuk gudang baru, penambahan operator 
untuk memperbaiki sediaan yang rusak, pembuatan proses untuk 
memanajemeni persyaratan dan jumlah sediaan yang berbeda–beda 
jenisnya dan penambahan orang untuk menangani pengendaliaan 
sediaan yang dikomputerkan. 
c.   Pengendalian jumlah, jaminan mutu dan menghormati kemanusiaan. 
Pengendalian jumlah, yang memungkinkan sistem menyesuaikan diri 
dengan fluktuasi harian dan bulanan dalam permintaan, baik jumlah 
maupun variasinya. Jaminan mutu, yang memastikan bahwa tiap proses 
hanya akan memasok unit yang baik kepada proses berikutnya. 
Menghormati kemanusiaan, yang harus dibudidayakan karena sistem 
menggunakan sumber daya manusia untuk mencapai sasaran biayanya.  
Konsep dasar JIT adalah memproduksi output yang diperlukan, pada 
waktu dibutuhkan pelanggan, dalam jumlah sesuai kebutuhan pelanggan, pada 
setiap tahap proses dalam setiap tahap produksi dengan cara yang paling 
























2.  Kanban 
  Kanban adalah sebuah alat untuk mencapai JIT dalam bentuk kartu yang 
berisikan informasi yang digunakan untuk kegiatan produksi. Dalam sistem 
produksi toyota, sistem kanban didukung oleh pelancaran produksi, pembakuan 
pekerjaan, pengurangan waktu penyiapan, aktivitas perbaikan, rancangan tata 
ruang mesin dan autonomasi 
.   
3. Konsep Dasar Sistem Kanban 
Konsep dasar sistem kanban (sistem tarik) yaitu proses yang sesudah 
(subsequent process) akan menarik material dari proses sebelumnya (preceeding 
process)  sesuai dengan kebutuhan aktual dari proses sesudah itu. Jadi, preceeding 
process  tidak boleh memberikan material kepada subsequent process jika belum 
ada permintaan produksi dari subsequent process. Hal ini seperti terlihat pada 












Gambar 2.2 Aliran Proses Sebelum dan Sesudah 








Gambar 2.3 Sistem Produksi dengan Sistem Kanban 
                                                      Sumber: Hochreiter, 1999 
4. Jenis Kanban Dalam Sistem JIT 
Dalam sistem kanban, dikenal beberapa jenis kanban yaitu: 
a. Kanban pengambilan (Conveyance kanban/ C-Kanban) 
Kanban tarik bergerak diantara pusat–pusat kerja dan digunakan sebagai 
alat untuk memindahkan material dari satu pusat kerja ke pusat kerja 
lainnya. C-kanban harus berisi informasi tentang spesifikasi nomor part, 
nama part, tingkat revisi, lot size, preceeding process  dan subsequent 
process. Berikut ini adalah contoh dari C-Kanban 
 
Gambar 2.4 Kartu Kanban Pengambilan 
            Sumber: Monden, 1995 
Prosedur sistem kanban satu kartu hanya menggunakan C-Kanban adalah 
sebagai berikut: 
Tahap 1: Bila operator subsequent process melakukan akses terhadap full 
container, maka C-Kanban dilepas dan diletakkan pada pos 
kanban 
Tahap 2: Material Handler membaca C-Kanban dan membawanya ke 





Tahap 3: Material handler meletakkan C-Kanban ke full container (yang 
berada di outbound buffer) dan membawanya ke stasiun 
subsequent process kembali. 
Tahap 4: Setiap kali stasiun subsequent process mengosongkan kontainer, 
maka Material Handler akan mengambil empty container ke 
stasiun preceeding process . (Seringkali tahap 2 dan 4 
digabungkan hanya dalam 1 kali perjalanan). 
b. Kanban perintah produksi (production kanban/P-Kanban) 
Kanban perintah produksi digunakan sebagai otorisasi untuk memproduksi 
komponen–komponen atau rakitan-rakitan. Dalam sistem yang 
menggunakan kartu ini, tidak ada produksi yang diizinkan tanpa adanya P-
Kanban. Berikut ini adalah contoh P-Kanban  
 Gambar 2.5 Kartu Kanban Perintah Produksi 
   Sumber: Monden, 1995 
Suatu sistem yang menggunakan C-Kanban maupun P-Kanban disebut sistem 
tarik dua kartu (two cart pull system). Prosedur sistem tarik dua kartu ini adalah 
sebagai berikut: 
Tahap 1: Bila operator pada stasiun  subsequent process melakukan akses 
terhadap full container, maka C-Kanban dilepas dan diletakkan 
pada pos kanban. 
Tahap 2: Material Handler mengambil C-Kanban dan empty container 
pada stasiun preceeding process  
Tahap 3: Material Handler melepaskan P-Kanban dari full container pada 
stasiun preceeding process dan meletakkannnya pada pos 





Tahap 4: Material Handler meninggalkan empty container pada stasiun 
preceeding process dan mengambil full container untuk dibawa 
ke stasiun subsequent process. 
Tahap 5: P-Kanban dalam pos kanban merupakan otorisasi pada stasiun 
preceeding process untuk memproduksi material. Operator 
mengambil P-Kanban dari pos kanban dan meletakkannya pada 
empty container. 
Tahap 6: Stasiun preceeding process memproduksi material sesuai dengan 
kapasitas satu kontainer. 
Gambaran aliran kanban jika menggunakan dua kanban yaitu kanban perintah 
produksi dan kanban pengambilan ditunjukkan gambar 2.6. 
 
Gambar 2.6 Aliran dua Kanban 
                      Sumber: Monden, 1995 
c. Kanban pemasok (kanban subkontraktor) 
Kanban ini digunakan untuk melaksanakan pengambilan dari penjual 
(pemasok suku cadang atau bahan). 
d. Kanban pemberi tanda 
Kanban pemberi tanda digunakan untuk menetapkan spesifikasi produksi 
lot dalam pengecoran cetakan, pelubang-tekan, atau proses tempaan. 
Kanban ini ditempelkan pada suatu kotak dalam lot. Kalau pengambilan 
mencapai kotak yang ditempeli kanban ini, instuksi perintah produksi 
harus digerakkan. Dua jenis kanban pemberi tanda ini adalah: 






 Kanban segitiga, terbuat dari lembaran logam dan cukup berat 
dapat dilihat pada gambar 2.8. 
  
 
Gambar 2.7 Kanban Peminta Bahan 
                    Sumber: Monden, 1995 
 
 
Gambar 2.8 Kanban Segitiga 
                                 Sumber: Monden, 1995 
 
5.  Peraturan Dasar dalam Sistem Kanban 
Peraturan dasar yang harus diperhatikan dalam menerapkan sistem 
kanban agar sesuai dengan prinsip dari sistem produksi JIT yaitu: 
1. Pemindahan suatu kanban boleh dilakukan hanya apabila lot itu 
akan dipergunakan. Peraturan ini mengharuskan subsequent 
process untuk menarik part yang dibutuhkan dari preceeding 
process sesuai dengan kuantitas yang dibutuhkan dan tepat pada 





kepada preceeding process untuk meminta tambahan part hanya 
apabila subsequent process telah menggunakan semua part yang 
menyertai kanban itu. 
2. Tidak boleh ada penarikan part tanpa disertai dengan kanban. 
Peraturan ini mengharuskan bahwa kanban merupakan satu– 
satunya alat yang sah untuk mengijinkan pemindahan atau 
penarikan part dari preceeding process ke subsequent process. 
Preceeding process tidak boleh mengirimkan part tanpa otorisasi 
dari permintaan kanban. Dalam hal ini pekerja harus dibuat 
mengerti bahwa sistem kanban tidak mengijinkan pemindahan atau 
penarikan material tanpa kartu kanban. Peraturan ini membutuhkan 
disiplin dari para pekerja untuk mentaati aturan main yang 
diterapkan dalam sistem kanban itu. 
3. Banyaknya part yang dikeluarkan atau dikirim ke proses berikut 
(subsequent process) harus tepat sama dengan yang 
dispesifikasikan oleh kanban. Peraturan ini mengharuskan bahwa 
preceeding process tidak boleh mengeluarkan atau mengirim 
kanban dengan part yang tidak sesuai dengan lot size yang 
dispesifikasikan dalam kartu kanban itu. Apabila jumlah part yang 
tersedia dalam preceeding process tidak mencukupi lot size yang 
diminta, maka telah terjadi kekurangan produksi pada lini produksi 
itu. Dalam kasus ini kanban harus menunggu sampai  preceeding 
process memproduksi tambahan part guna memenuhi lot size yang 
dibutuhkan sesuai yang dispesifikasikan dalam kartu kanban itu. 
4. Suatu kanban harus selalu dilampirkan atau ditaruh pada produk– 
produk fisik. Peraturan ini mengharuskan agar suatu kanban 
sebagai kartu perjalanan selalu dilampirkan pada lot yang selalu 
tampak oleh pekerja. Kartu kanban akan selalu berjalan sendiri dari 
subsequent process ke preceeding process untuk meminta part 
baru. Tetapi pada saat pekerja melampirkan kanban pada lot dari 
part baru itu, kartu kanban harus berjalan bersama dengan lot baru 





akan berjalan kembali sendiri dari preceeding process untuk 
memperoleh lot baru lagi. Kartu kanban harus dilampirkan pada lot 
dengan cara sedemikian rupa agar selalu kelihatan oleh pekerja. 
Hal ini akan memudahkan tugas untuk mengidentifikasi nomor part 
dan kuantitas dari part dalam kontainer. Ketika mengirimkan suatu 
kanban kepada preceeding process, biasanya kartu itu ditaruh 
dalam suatu kotak surat atau tempat khusus yang disediakan untuk 
menaruh kartu kanban itu. Dalam model opeasi normal, pekerja 
yng bertanggung jawab pada preceeding process akan selalu 
memeriksa kotak surat atau tempat khusus itu secara reguler untuk 
mengetahui apakah ada permintaan baru untuk part.  
5.  Preceeding process harus selalu memproduksi part dalam 
kuantitas sama dengan yang ditarik oleh  subsequent process. 
Peraturan ini mengharuskan setiap proses tidak boleh 
memproduksi dalam kuantitas yang lebih daripada kebutukan, 
karena hal itu merupakan pemborosan dalam penggunaan tenaga 
kerja, mesin, material dan sumber daya lainnya. Berkaitan dengan 
peraturan ini, preceeding process akan menggunakan kanban 
produksi untuk mengatur tingkat outputnya pada tingkat konsumsi 
yang sesuai dengan kanban pengambilan. 
6. Part yang cacat harus tidak boleh dikirim ke subsequent process. 
Peraturan ini menekankan pada kualitas dari part atau material 
yang ditarik oleh kanban. Dalam sistem JIT, merupakan suatu 
kebutuhan mutlak untuk mempertahankan kualitas superior dalam 
memproduksi part dan subassembleis. Mengingat bahwa tidak ada 
inventori pengaman yang menggantikan part cacat, maka pekerja 
harus sadar dan berhati–hati akan kebutuhan kritis ini untuk 
memproduksi dan menggunakan part berkualitas pada setiap tahap 
dalam proses produksi. Berdasarkan hal ini, program total quality 
control merupakan prasyarat bagi implementasi sistem JIT. 
Program TQC akan memantau kulitas dan membantu 





memproduksi dan menggunakan part berkualitas. Peraturan 
tentang kualitas dari part ini membutuhkan suatu cara pelaporan 
yang efektif tentang masalah–masalah kualitas kepada preceeding 
process agar mampu mengambil tindakan korektif yang tepat dan 
cepat.     
7. Proses kanban dalam setiap work centre dilakukan dengan susunan 
atau urutan tibanya kanban itu di work centre. Peraturan ini 
mengharuskan bahwa apabila work centre menemukan beberapa 
kanban dalam kotak surat atau kotak khusus yang diterima dari 
proses yang berbeda, maka pekerja yang bertanggung jawab pada 
work centre itu harus melayani kanban dalam susunan yang berurut 
sesuai dengan kedatangan kanban itu, sehingga berlaku prinsip 
bahwa kanban yang tiba pertama akan dilayani duluan (first come, 
first served). Suatu kegagalan yang berkaitan dengan hal ini akan 
menyebabkan kesenjangan (gap) dalam tingkat produksi dari satu 
atau lebih subsequent process. 
 
6.  Penentuan Jumlah Kanban 
Banyaknya kartu kanban dan besarnya lot dalam kartu kanban yang 
digunakan dalam kegiatan produksi industri manufaktur adalah tanggung jawab 
dari perencana material (material planner).  Selain itu, seorang material planner 
juga dapat menambahkan kartu kanban untuk meningkatkan produkfifitas dari 
part tertentu dan menarik kartu kanban keluar dari sirkulasi untuk mengurangi 
jadwal produksi. 
Dalam menentukan ukuran lot, seorang material planner harus 
memperhatikan kapasitas pabrik dan kontainer yang digunakan untuk mengangkut 













D   = permintaan per hari (unit) 
Q   = kapasitas kontainer 
SF = koefisien safety factor 
C   = a + b + c + d..........................................................................(2.2) 
Dimana, 
  a = waktu C-Kanban menunggu di pos kanban 
  b = waktu C-Kanban bergerak ke stasiun sebelumnya 
 c = waktu C-Kanban kembali ke stasiun berikutnya dengan full 
container 
d = waktu C-Kanban menunggu di subsequent process buffer 
sampai kontainer tersebut di akses dan C-Kanban diletakkan 
kembali ke pos kanban 
Stasiun subsequent process tidak dapat mengakumulasi material di dalam 
inbound buffer lebih dari yang dibutuhkan karena kontainer berisi material tidak 
dapat dipindahkan ke tempat tersebut tanpa C-kanban. Oleh karena itu, jumlah 
maksimum full container di inbound buffer berkorespondensi secara tepat sesuai 








KP = jumlah P-Kanban 
D   = permintaan per hari (unit) 
Q   = kapasitas kontainer 
SF = koefisien sefety faktor 
P   = a + d + e + f..........................................................................(2.4) 
Dimana, 
  a = waktu P-Kanban menunggu di pos kanban 
d = waktu pemrosesan untuk mengisi kontainer ( waktu set up + 
run time + waktu menunggu dalam proses) 
  e = waktu untuk memindahkan full container ke outbound buffer 





Bila nilai KC dan KP tidak bulat maka dilakukan pembulatan ke atas yang 
membuat sistem menjadi lebih longgar atau pembulatan ke bawah yang membuat 
sistem menjadi lebih ketat. Umumnya dilakukan pembulatan ke atas.  
 
2.2.3 Just In Time dan Sistem Hybrid 
Pada sistem kanban, kegiatan produksi hanya dilakukan jika ada 
permintaan yang diberikan oleh downstream misalnya kebutuhan part. Sedangkan 
ciri dari MRP dan push system lainnya dimana perencanaan dimulainya kegiatan 
produksi untuk memenuhi due date. Pada tahun 1980an banyak negara di 
Amerika menggunakan JIT dan prinsip pull system yang mana mereka 
mendapatkan kesuksesan. Ini ditandai dengan penurunan WIP dari $670.000 
menjadi $20.000 pada perusahaan Hewlett Packard Company tahun 1986. Tetapi 
perusahaan lain seperti Apple tidak mendapatkan keuntungan dari penggunaan JIT 
(Spearman dkk, 1990). 
Pada dasarnya tiap sistem produksi memiliki kelebihan dan kekurangan. 
Pada tahun 1988 mulai dilakukan penelitian untuk mengkombinasikan antara push 
dengan pull system (MRP dengan JIT). Kombinasi antara push dan pull system 
tersebut kemudian dikenal dengan CONWIP (Constant Work In Process). Conwip 
sangat sederhana tetapi kadang dibutuhkan pelatihan di ligkungan produksi agar 
lebih nyata. Sistem ini menitik beratkan pada area bottleneck sehingga kegiatan 
produksi didasarkan pada kapasitas dari area bottleneck. 
 
2.2.4 CONWIP 
Conwip (Constant Work In Process) merupakan sistem pengendalian agar 
WIP konstan. Sistem ini pertama kali diperkenalkan oleh Spearman dkk pada 
tahun 1990 sehingga sistem ini merupakan sistem pengendalian yang baru 
(Hochreiter, 1999). 
Conwip merupakan kasus khusus dari sistem kanban. Dimana kartu 
perintah produksi bergerak sampai proses selesai dan akan kembali untuk job 
yang baru. Jadi proses tarik hanya pada awal sistem saja. Ini berbeda dengan pull 
system murni yang menetapkan pergantian kanban pada masing – masing stasiun 





lebih sederhana sehingga mudah untuk diterapkan. Berikut ini adalah gambaran 
sederhana dari sistem Conwip: 
 Gambar 2.9 Sistem Produksi dengan Sistem Conwip 
                                                      Sumber: Hochreiter, 1999 
Finished goods merupakan tempat penyimpanan  barang jadi yang berasal 
dari stasiun kerja sebelumnya (stasiun kerja L) (1). Kartu yang menempel pada 
finished goods kemudian dilepaskan untuk membebaskan dari pekerjaan yang 
baru (2). Operator pada stasiun kerja A akan mendapatkan material dari bagian 
inventory yang kemudian dilanjutkan proses produksi hingga menjadi finished 
goods (3). Pada system kanban, kartu bergerak secara spesifik pada suatu part atau 
proses. Sedangkan pada Conwip, kartu digunakan pada keseluruhan proses di 
lantai produksi. 
Conwip seperti halnya jaringan antrian tertutup karena kesatua– 
kesatuannya tidak pernah meninggalkan sistem. Tetapi, disekelilingnya beredar 
jaringan tidak terbatas. (Spearman dan Hoop, 1998). Pada sistem ini, dalam satu 
flow line bisa satu atau lebih produk yang serupa. 
1. Karakteristik 
Seperti halnya Kanban, Conwip mengendalikan jumlah total dari barang 
dalam pengolahan di dalam sistim. WIP itu dibatasi pada banyaknya kartu-kartu 
yang ditugaskan kepada seluruh lini sebagai gantinya informasi proses pada tiap 
mesin. Sebuah mesin belum akan mengerjakan pekerjaan yang baru jika mesin 
belum dalam keadaan kosong. 
 Jika suatu mesin gagal di suatu lini Conwip, jumlah dari alur hilir material 





ini akan menyebabkan pembebasan dari kesatuan-kesatuan yang baru kepada 
sistim. Jika mesin gagal karena suatu periode waktu yang panjang,  kesatuan-
kesatuan ini dan kesatuan-kesatuan telah di dalam sistim ke hulu dari  mesin yang 
digagalkan akan menghimpunkan di dalam penyangga dengan segera ke hulu dari 
yang digagalkan mesin. Pembebasan dari pekerjaan yang baru kepada sistim 
berhenti ketika kartu tidak lagi bebas dari kesatuan-kesatuan awal sistim.    
 Keuntungan menjaga WIP rendah yaitu ( Spearman dkk, 1990): 
a.      Kesempatan untuk mendeteksi lebih awal guna perbaikan masalah 
kualitas. Jika WIP rendah, maka flowtimenya juga pendek. Jika sebuah 
proses menghasilkan sebuah produk cacat, maka produk cacat tersebut 
akan dicatat dan tidak diikutsertakan pada proses berikutnya. 
b. Tingkat kesemrawutan di shop floor lebih kecil. Ketika WIP rendah, 
maka operator membutuhkan waktu pemeriksaan lebih singkat. Resiko 
kerusakan dan kecelakaan juga berkurang. 
c.      Sebuah mentalitas sistem kerja yang ketat. Mengurangi WIP membuat 
kita berusaha keras untuk menutupi machine failure, defect, yield 
losses, theft dan waktu idle yang tidak perlu. 
2. Menghitung Jumlah Kartu Kendali yang Dibutuhkan dalam Sistem 
Conwip, WIP dan Perediaan Material 
Rumusan dalam sistem troughput dapat digunakan untuk menaksir 
banyaknya kartu yang dibutuhkan dalam sistem Conwip. Rumus yang digunakan 
untuk menghitung banyaknya kartu yang diperlukan dalam sistem Conwip yaitu: 
TH(w) = …………………………………………......(2.5) 
Dimana, 
TH = troughput 
w   = jumlah kartu yang dibutuhkan dalam Conwip 
rb   = tingkat stasiun kerja bottleneck di dalam pekerjaan per menit 
W0  = level WIP untuk lini dengan troughput maksimum  








 T0 = jumlahan waktu proses rerata stasiun kerja–stasiun kerja dengan 
mengabaikan variabilitas yang lain. 
Berdasarkan jumlah kartu kendali produksi maka untuk menghitung WIP 
maksimal dapat digunakan persamaan: 
WIP = .......................................................................................(2.7) 
Dimana, 
wc                = jumlah kartu per siklus 
WIP (w) = tingkat WIP      w = 1, 2,……n 
CPc        = kapasitas per siklus 
Selain itu, jumlah kartu kendali produksi juga dapat digunakan untuk menghitung  
jumlah sediaan material harian. Untuk menghitungnya, gunakan persamaan: 
material/hari = ………………………………………………………..(2.8) 
Dimana,  
wd = jumlah kartu per hari 
w = jumlah kartu dengan tingkat WIP (w) 
 
2.3 INPUT MATERIAL TIAP TAHAPAN PROSES 
Jumlah produk yang dihasilkan pada tiap periode didasarkan pada demand 
dan scrap. Oleh sebab itu, kapasitas produksi juga harus mempertimbangkan 
scrap yang dihasilkan. Scrap adalah material yang terbuang pada proses 
manufaktur karena pertimbangan geometris/ukuran dan kualitas. Pertimbangan 
geometris ini disebabkan karena perubahan bentuk dari bahan baku menjadi 
produk. Sedangkan pertimbangan kualitas terjadi karena produk terbuang akibat 
tidak sesuai dengan harapan. Idealnya sebuah perusahaan hendaknya mencapai 
zero scrap dimana material tidak ada yang terbuang. 
Untuk menentukan produk baik pada proses ke-j dapat dinyatakan sebagai 
berikut: 
Oj = Inpj – pj x Inpj atau Oj = Inpj (1 – pj)…………………………………….(2.9) 
Dimana  
Oj   = produk baik yang diharapkan pada proses ke-j  





pj    = prosentase scrap pada proses j, maka  
      Inpj = ………………………………………………………………(2.10) 
Jumlah unit yang diharapkan pada proses 1 dengan menggunakan n proses adalah 
    Inp1  = ……………………………………………….(2.11) 









Tahapan yang sistematis telah disusun dalam penelitian ini agar dapat 
mencapai tujuan yang diharapkan yaitu untuk mengendalikan WIP, kebutuhan 
material dan kinerja Conwip di PT Solo Murni. Secara umum, berikut adalah 
tahapan yang dilalui dalam penelitian ini: 
 
3.1 IDENTIFIKASI MASALAH 
Tahap ini diawali dengan studi pendahuluan berupa observasi lapangan, 
studi literatur, perumusan masalah, penentuan tujuan dan manfaat penelitian. 
Langkah-langkah yang ada pada studi pendahuluan adalah sebagai berikut: 
1. Observasi lapangan 
Merupakan tahapan yang paling awal dalam penelitian ini yang bertujuan 
untuk mengetahui kondisi nyata yang ada di perusahaan serta permasalahan yang 
ada. Dari observasi awal maka kita dapat mengidentifikasi permasalahan yang 
nantinya akan digunakan sebagai dasar dari penelitian ini. Proses identifikasi 
masalah dilakukan dengan melalui pengamatan, wawancara operator produksi dan 
supervisor yang terkait. Dari hasil identifikasi masalah, hipotesis awal yang 
didapat adalah tingginya WIP di masing–masing proses produksi yang melintasi 
mesin 321 di PT. Solo Murni. 
2. Studi Literatur 
Studi pustaka dilakukan untuk mendukung proses observasi di lapangan. 
Tahap ini dilakukan dengan membandingkan kondisi nyata di lapangan dengan 
hasil studi pustaka yang dilakukan dari beberapa referensi yang digunakan. Studi 
pustaka yang dilakukan mencakup bidang-bidang sistem produksi dengan push 














Gambar 3.1 Metode Penelitian (lanjutan) 
3. Perumusan Masalah 
Setelah dilakukan identifikasi awal permasalahan dan studi literatur, 
diperlukan sebuah perumusan masalah yang akan menjadi titik tolak pembahasan 
dalam penelitian ini. Untuk itu masalah yang dirumuskan dalam penelitian ini 
adalah bagaimana merancang sistem Conwip, bagaimana menentukan WIP 
dengan sistem Conwip dan bagaimana menentukan persediaan material dengan 
sistem Conwip. 
4. Tujuan dan Manfaat Penelitian  
Tugas akhir ini bertujuan merancang sistem Conwip, menentukan WIP 







Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah memberikan informasi 
mengenai cara pengendalian proses produksi dengan menggunakan sistem 
Conwip serta meminimasi persediaan material dan WIP pada tiap proses produksi 
buku tulis yang melintasi mesin 321. 
 
3.2 PEMBENTUKAN MODEL 
Pada tahap ini dilakukan perancangan sistem Conwip lantai produksi buku 
tulis yang melintasi mesin 321 di PT Solo Murni. Tahapan tahapannya meliputi: 
1. Penentuan Variabel yang Mempengaruhi Sistem Conwip 
Variabel–variabel yang mempengaruhi dalam sistem Conwip meliputi 
jumlah stasiun kerja, jumlah mesin pada masing–masing stasiun kerja, bahan baku 
yang digunakan, urutan prosesnya, serta kapan berakhir dan mulainya siklus 
produksi. Jumlah stasiun kerja akan mempengaruhi banyaknya tahapan proses 
yang dilalui produk sehingga berpengaruh terhadap lamanya waktu proses 
produksi. Jumlah mesin pada masing–masing stasiun berpengaruh terhadap 
pengelolaan material pada masing–masing stasiun kerja. Jika mesin–mesin pada 
masing–masing stasiun kerja dimanfaatkan secara optimal maka flow time 
menjadi kecil. Masing–masing bahan baku dikerjakan sesuai dengan urutan proses 
masing–masing. Waktu mulainya siklus sebagai penentu kapan berahirnya 
masing–masing tahapan proses.  
2. Model Sistem Conwip 
Sebuah sistem akan berjalan baik jika para pelaksananya mengenal dengan 
baik tentang sistem tersebut. Pada sistem Conwip yang merupakan gabungan dari 
pull dan push system, sistem dikendalikan oleh sebuah kartu dari awal hingga 
akhir proses dengan kartu yang sama. Walaupun pada kenyataannya tahapan 
proses pada masing–masing stasiun kerja berbeda. Gerakan kartu didorong searah 
dengan arah material. Kartu tersebut digunakan untuk mengendalikan total WIP 
dimanapun dalam sistem.  
Dalam sistem Conwip, WIP tidak dikendalikan oleh masing–masing 
stasiun kerja. Total WIP selalu konstan karena kartu kendali selalu membatasi 





yaitu  kegiatan proses produksi dikendalikan oleh kartu produksi yang diterbitkan 
oleh bagian PPIC (dilakukan pada mesin pertama pada sistem produksi). Ketika 
material bahan baku sudah diijinkan untuk memasuki Conwip “black box”  bahan 
mengalir dengan bebas  seolah–olah seperti sistem dorong.  
Untuk produk yang membutuhkan proses produksi dan perakitan 
komponen–komponennya, sistem kendali harus mengakomodir pengoperasian 
bentuk ganda. Untuk lini produksi sistem Conwip, ini berarti peruntunan backlog 
untuk semua lini sasarannya yaitu urutan backlog sehingga komponen–komponen 
yang datang untuk perakitan dengan perkiraan waktu yang sama atau waktu yang 
mendekati seperti waktu jatuh tempo produk jadi. Agar sistem Conwip yang 
digunakan sesuai dengan kebutuhan maka dibuat sebuah rancangan sistem yang 
disesuaikan dengan kondisi perusahaan. Rancangan ini merupakan pengembangan 
dari sistem yang telah ada. 
Berdasarkan demand yang diterima dari bagian marketing, maka bagian 
PPIC membuat jadwal produksi dan menentukan komponen material produk 
(jenis dan jumlah yang dibutuhkan). Agar kegiatan produksi dapat dikendalikan 
dengan baik maka diterbitkannya kartu kendali produksi.  Kartu ini diberikan ke 
bagian gudang supaya bagian gudang menyiapkan material yang dibutuhkan 
kedalam palet sesuai dengan yang ada di kartu kendali produksi.  
Kapasitas palet disesuaikan dengan kapasitas masing-masing mesin dalam 
satu stasiun kerja. Palet yang berisi kertas cover diserahkan ke stasiun kerja cetak 
cover sedangkan palet yang berisi kertas isi diserahkan ke stasiun kerja cetak isi. 
Setelah cover selesai dicetak kemudian diserahkan ke stasiun kerja vurnish untuk 
dilakukan proses vurnish. Selanjutnya dilakukan proses embosh/glitter dan 
pemotongan sesuai ukuran. Sedangkan untuk kertas isi yang telah melalui proses 
cetak pada stasiun kerja cetak isi kemudian dilakukan proses lipat sesuai dengan 
ukuran yang dibutuhkan pada stasiun kerja lipat. Kemudian dilakukan proses 
assembly antara cover dengan isi menjadi sebuah buku pada stasiun kerja jahit 
kawat mesin 321. Semua dilakukan berdasarkan informasi yang diberikan pada 
kartu kendali produksi.  
Berikut ini adalah gambar rancangan sistem pengendalian produksi dengan 





Gambar 3.2 Rancangan Sistem Pengendalian Produksi dengan Conwip 
3. Merancang Kartu Kendali Produksi 
Dalam sistem Conwip ini, sistem dikendalikan oleh sebuah kartu kendali 
produksi dari awal hingga akhir proses. Kartu tersebut diharapkan mampu 
mengakomodir semua informasi yang dibutuhkan dalam kegiatan produksi 
sehingga kegiatan produksi dapat berjalan dengan lancar. Karena dengan kartu 
kendali bisa diketahui berapa banyak produk yang sedang diproses (WIP) dan 
prosesnya sampai dimana pada waktu yang diinginkan. Mengingat pentingnya 
kartu ini maka diperlukan kartu yang bisa memberikan informasi yang mudah 
dipahami dan sesuai dengan kebutuhan. Ini merupakan pengembangan dari kartu 
kanban yang telah ada sebelumnya dapat dilihat pada gambar 2.4 dan gambar 2.5 
yang disesuaikan dengan kondisi perusahaan. Kartu ini berisikan nama komponen 
(cover atau isi), no. siklus yang sedang dikerjakan, tanggal dimulai dan selesainya 
siklus, kode job yang dikerjakan, jam mulai dan berahirnya masing–masing job, 
server yang digunakan masing–masing job, nama bahan yang digunakan oleh 





dibutuhkan tiap job, jumlah material direncanakan dan jumlah aktual. Tingkat 
kerusakan maksimum yang diterima bayer adalah sepuluh persen dari besar job. 
Rancangan kartu kendali produksi isi dan cover untuk produksi buku tulis di PT 
Solo Murni dapat dilihat pada tabel 3.1 dan tabel 3.2. 
 
3.3 PENGUMPULAN DATA 
 Pada tahapan ini dilakukan pengumpulan data yang berkaitan dengan 
bagaimana mengendalikan persediaan material yang optimal untuk kegiatan 
proses produksi buku yang melewati jalur mesin 321 di PT. Solo Murni. Adapun 
data yang digunakan pada penelitian ini adalah data sekunder. 
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari dokumentasi perusahaan. 
Data sekunder yang didapat adalah data dalam bentuk yang sudah jadi. Data-data 
sekunder yang dikumpulkan adalah sebagai berikut : 
 Demand 
 Jam kerja reguler 
 Urutan proses produksi 
 Ukuran lot 
 Jumlah WIP 
 Kapasitas mesin 
 
3.4 PENGOLAHAN DATA 
Pengolahan data merupakan tahap untuk mengolah data-data yang 
diperoleh saat pengambilan data. Tahapan–tahapan dalam pengolahan data yaitu:  
1. Perancangan Sistem Conwip 
Pada tahap perancangan sistem ini meliputi: 
1) Menghitung Input Material 
Menghitung banyaknya input material dari masing–masing job agar material 
yang disediakan sesuai dengan kebutuhan. Input material didasarkan dari 
jumlah demand pada masing–masing job dan scrap. Besar scrap pada 





masing proses. Untuk menghitung besarnya input material pada masing– 
masing proses, gunakan persamaan 2.10. 
2) Menghitung Waktu Proses 
Yang dimaksud dengan waktu proses adalah waktu yang digunakan untuk 
proses permesinan dengan mengabaikan set up, blocking, downtime mesin 
dan kegagalan supply chain  (Marek dkk, 2001). Untuk menghitung waktu 
proses per lembar pada masing–masing mesin di tiap stasiun kerja 
digunakan persamaan berikut:  
pij=  ……………………………………………..   (3.1) 
Dimana, 
 pij = waktu proses mesin i pada stasiun kerja j (jam/lembar) 
CPi = kapasitas mesin i per hari (lembar/hari) 
Sedangkan waktu proses per siklus dari masing–masing stasiun kerja, 
gunakan persamaan  
pcj =  …………………………..……………………………(3.2) 
Dimana, 
pcj = waktu proses per siklus stasiun j (jam/siklus) 
CPc =  kapasitas per siklus (lembar/siklus) 
3) Menghitung Waktu Siklus 
Waktu siklus per stasiun kerja merupakan waktu yang diperlukan oleh 
sebuah stasiun kerja untuk menyelesaikan sebuah tahapan proses produksi 
sesuai dengan kapasitas tiap siklus dengan memperhitungkan waktu set up, 
waktu transportasi, set up di buffer dan waktu menunggu di buffer. Dalam 
satu siklus terdapat satu lot produk. Untuk cover, dalm satu siklusnya 3500 
lembar plano. Sedangkan untuk isi ada 64200 lembar plano. Besarnya waktu 
siklus pada masing–masing stasiun kerja sesuai dengan persamaan berikut: 
CTj = pcj + a + b + c + d ……………. ……………………………  ..(3.3) 
         Dimana, 





a = waktu set up (jam/siklus) 
b = waktu transportasi (jam/siklus) 
c = set up di buffer (jam/siklus) 
d = dan waktu menunggu di buffer (jam/siklus) 
4) Menghitung Jumlah Kartu Kendali Produksi 
Kartu kendali produksi digunakan untuk mengendalikan jumlah material dan 
WIP. Semakin banyak kartu kendali produksi yang beredar maka semakin 
banyak material yang dibutuhkan dan WIP yang dihasilkan semakin besar 
begitu juga  sebaliknya. Semakin sedikit jumlah kartu yang diterbitkan maka 
semakin kecil jumlah persedian material dan WIP yang dihasilkan. Agar 
sistem produksi dapat berfungsi secara optimal maka jumlah kartu yang 
beredar juga harus dikendalikan secara optimal. Untuk menghitung 
banyaknya kartu yang beredar pada sistem conwip, gunakan persamaan 2.5. 
2. Aplikasi Sistem 
Pada tahap aplikasi sistem meliputi: 
1) Menghitung Jumlah WIP 
Besarnya WIP ditentukan oleh jumlah kartu kendali nyang beredar. Besar 
WIP selalu konstan. Sebaiknya WIP dibuat seminimal mungkin. Ini berarti 
jumlah sediaan material juga rendah. Untuk menghitung besarnya WIP, 
gunakan persamaan 2.7. 
2) Menghitung Jumlah Material yang Dikeluarkan 
Jumlah material yang dikeluarkan didasarkan jumlah kartu kendali. Semakin 
banyak kartu yang beredar maka semakin banyak pula material yang 
dikeluarkan, begitu juga sebaliknya. Untuk menghitung jumlah material 
yang disediakan gunakan persamaan 2.8. 
3) Penerapan Sistem Conwip  
Pada tahapan ini diuraikan bagaimana cara menentukan jumlah material 





masing-masing job, waktu berakhirnya job dan waktu mulai dari job yang 
baru. Berikut ini adalah urutan proses sistem Conwip: 
a. Menentukan jumlah kebutuhan material 
      Inpj =  
 Dimana,  
   Oj   = produk baik yang diharapkan pada proses ke-j  
   Inpj = input yang diproduksi pada proses ke-j  
   pj    = prosentase scrap pada proses j, maka  
b. Menghitung waktu proses 
 Waktu proses per lembar masing-masing mesin 
pij =  
 waktu proses 1 siklus masing-masing stasiun kerja 
pcj   =   
c.  waktu siklus produk 
 CTj  = pcj + a + b + c + d 
d.  Menghitung jumlah kartu kendali produksi 
CT(W) =   
 = T0  
TH(W) =  
  =  
            =  
            =     
Dimana,   
rb            = minj{1/te(j)} 
te(j)      = waktu proses efektif stasiun j 
W0          = rbT0 
T0            = total waktu proses efektif 
TH(W) =minj{1/CTj} 





w        = jumlah kartu kendali produksi 
n         = jumlah stasiun kerja 
m        = jumlah siklus 
w        = jumlah kartu per siklus (lembar/siklus) 
CT      = total cycle time stasiun kerja 
CTj       = cycle time stasiun j 
WIP (w) = tingkat WIP  
i          = mesin (i = 1, 2, 3…n) 
j         = stasiun kerja (j= 1, 2, 3…n) 
k        = job (k= 1, 2, 3….n) 
t 0           = waktu mulai 
cijk = waktu berakhirnya job k 
 




KARTU PRODUKSI ISI 
Nama Komponen :                                        Tanggal Mulai    : 
No. Siklus              :                                        Tanggal Selesai  : 
  
Stasiun 4 (Cetak Isi) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Nama Bahan Kebutuhan /buku Jumlah (lmbr) 
              
              
              
              
              
Stasiun 6 (Lipat Isi) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Jumlah direncanakan (lmbr) Jumlah aktual (lmbr ) 
            
            
            
            





 Tabel 3.2 Kartu Kendali Produksi Cover 
KARTU PRODUKSI COVER 
Nama Komponen :                                        Tanggal Mulai    : 
No. Siklus            :                                         Tanggal Selesai  : 
  
Stasiun 1 (Cetak Cover) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Nama Bahan Kebutuhan /buku Jumlah (lmbr) 
              
              
              
              
Stasiun 2 (Vurnish Cover) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Jumlah direncanakan (lmbr) Jumlah aktual (lmbr) 
            
            
            
            
Stasiun 3 (Embosh/glitter) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Jumlah direncanakan (lmbr) Jumlah aktual (lmbr) 
            
            
            
            
Stasiun 5 (Potong Cover) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Jumlah direncanakan (lmbr) Jumlah aktual (lmbr) 
            
            
            
            
Stasiun 7 (Mesin 321) 
Kode Job Jam Mulai Jam Selesai Server Jumlah direncanakan (buku) Jumlah aktual (buku) 
            
            
            








3.5 ANALISIS  
Analisis dilakukan meliputi analisa kondisi awal lantai produksi PT. Solo 
Murni, analisa sistem Conwip, analisa perbandingan WIP dan persedian material 
di PT. Solo Murni dengan sistem Conwip serta jika diterapkannya sistem Conwip 
di PT. Solo Murni. 
 
3.6 KESIMPULAN DAN SARAN 
Tahap akhir yang dilakukan pada penelitian ini adalah penarikan 
kesimpulan dari hasil analisis yang telah dilakukan dan penyampaian saran yang 
dapat ditindaklanjuti serta bermanfaat bagi penelitian selanjutnya demi kemajuan 
PT Solo Murni. 
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